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Sommario 
 
In questa tesi, condotta i collaborazione con Siemens VDO Automotive 
S.P.A., viene analizzato il processo di sviluppo e di test di prototipi di iniettori 
nell’ottica di ottimizzare il flusso produttivo. Il lavoro descrive la mappatura delle 
attività svolte all’interno del reparto con la determinazione dei tempi associati alle 
varie fasi produttive. Successivamente viene esposto il problema della 
programmazione della produzione e sulla base dei tempi rilevati viene riportato lo 
studio della capacità produttiva derivato dall’impiego della tecnica simulativa. 
Infine viene descritto lo schedulatore realizzato per risolvere i problemi rilevati di 
programmazione della produzione e le sue possibilità di impiego esponendo i 
benefici derivati dal suo utilizzo.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  i
Sommario, Abstract 
 
 
 
Analysis of the productive capacity of a laboratory through the use of a 
simulator and development of a schedule for the production planning 
 
 
 
Abstract 
 
In this thesis, conduct in collaboration with Siemens VDO Automotive 
S.P.A., is analyzed the process of development and testing of injectors prototypes 
with the purpose to optimize the productive flow.  The work describes the 
mapping of the activities carried out within the unit with the determination of the 
times linked to various production phases.  Afterwards is described the problem of 
the production planning and, on the base of collected times, is reported the study 
of the productive capacity derived from the employment of the simulation 
technique.  Finally is described the schedule, realized in order to resolve the 
problems related to the production planning and its possibilities of employment 
exposing which the benefits deriving from its use. 
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